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(57) Abstract 

.n^ifil?^ ^ "^^^ a method and device for the manufacture of a metal can with a rotationally symmetrical body of 

'^t^' ^ ^ ""^^ f*?**^ "^'^ * ^"^^ ^ ^« Pl^ a fihn of workable material cany ing 

^ti^Tcfer^^r ^^^^ ?^ the canis first cold-worked and cleaned. In a subsequent operation, the^teck 

s^uon together with the decorative fihn apphed to it, is narrowed. The invention calls for this method to bemodified by applying the 
decorative design first to a sqjarate sheet of workable material which is then attached to the body of the can by an adhesive bond before 
the neck secuon together with the workable fihn is narrowed. auncsivc oona ociorc 

(57) Zusammenfassung 

ni,.i^!i" Verfahrcn und cine Vorrichtung zum HersteUen einer MetaUdosc mit eincm rotationssymmetiischen KOrper voibestimmten 
^r^l ^"'^^'^"f 5" ""^ einem gcgenttbcr diescm Duichmesser vcrcngtcn Halsteil sowie mit einer ein Dekor tragonlcn Schicht aus 
vS^i^^^.^^^"-]'''/^ ^'^'.f"^, Dosenk6T«r zunSchst kaltverformt und gcminigt In ei^em nachfolgenden 

solS^Wrf^ h r k*'k"^''" ^1 l^^f^ ("Konlfizieren") und der auf den Doscnkdq^r aufgebrachten DekorschichI Kn 
veSehL T -tT • A^i^^*^*- dassdie Schicht als gesondertes Blatt eines vcrfonnbaicn Maleriales zunSchst mit dem Dekor 

verfS^ hTrTl AdhSsionsvcrtHndung auf den DosenkOrper aufgebracht wird. bevor die Verformung von Halsteil und 
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VERFAHREN 2UM HERSTELLEN EINER METALLDOSE, 
VORRICHTUNG ZUR DUCHFUHRUNG DES VERFAHRENS 
UND NACH DIESEM HERGESTELLTE METALIiDOSE 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach deih Oberbe- 
grif: des Anspruches 1. 

Nach einetn solchen Verfahren werden vor allem Spiruhdosen her- 
gestellt, bei denen die Metalldose im Gebrauch einem gewissen 
Innendruck ausgesetzt ist. Die Herstellung solcher Dosen er- 
folgt in einem vielstufigen Verfahren, bei dem zunachst ein 
etv/a scheibenf ormiger Rohling nach Art eines Stanzyorganges 
durch einen Kolben in einer Form kalt: zu einem Zylinder ver- 
formt, anschliessend von etwaigem Formtrennmittel / Fetten und 
anderen Schmiermitteln, Spanen etc. mittels eines Reinigungs^ 
mittels und/oder Heisswasser gespult und gereinigt wird, urn 
nach dem Ablangen, eine Grundierung zu erhalten. 

Im alTgemeinen ist es erwunscht, das Dekor uber die gesamte 
Metalldose anzubringen, d.h. auch uber den Halsteil. Daher ist 
man bezuglich der Auswahl der Farbmaterialien und Moglichkei- 
ten des Druckes ziemlich eingeschrankt , denn das Material muss 
die gesamte Verformung des Halsteiles mitmachen, ohne abzu- 
blattern, d.h. es muss eine hohe Zahigkeit und Elastizitat be- 
sitzen. Deshalb ist auch der Reinigungsvorgang relativ kri- 
tisch, denn die Grundierung muss am Me tall blasenfrei anhaf- 
ten, wozu die Oberflache absolut sauber und fettfrei sein 
muss. Aus diesem Grunde ist die Reinigung schon hinsichtlich 
der auf zuwendenden und anschliessend zu ent s rgenden Reini- 
gungsf lussigkeit (u.a. auch grosse Mengen eisswasser) re- 

lativ aufwendig, da der Lack fur die vom Kc liesspressen 
herruhrenden Fettreste besonders empfindlic .^st. Dazu ist ein 
nachf olgendes Trocknen erf orderlich . Da sich bei der Reinigung 
innerhalb der Gerate Ablagerungen bilden, ist auch der Aufwand 
fur die Reinhaltung sehr gross . 



PCT/CH95/00130 

WO 95/34474 



- 2 - 



Dazu konunt. dass nach einem Trocknen der Grundierung xn einem 
ersten Of en das Bedrucken mit nachf olgendem Trocknen xn exnem 
zweiten Ofen (and nach einem Uberlack auch noch in einem drit- 
ten) erfolgen muss. Da das Drucksubstrat die Metalldose selbst 
ist geht relativ viel teures Material als Ausschuss verloren. 
bis'der jeweilige Druck den Wunschen des Kunden entsprxcht. 
Der Kunde muss dabei oft anwesend sein, weil jede Unterbre- 
chung des Betriebes der Fertigungslinie Geld kostet. Wurde man 
erst Muster zusenden, musste die Linie - unter aufwendxgen 
Reinigungsvorgangen - jeweils frisch eingestellt werden. Erst 
wenn der Druck approbiert ist. kann dann eine Uberlackxerung 
(wiederum mit speziellem. dem nachf olgenden verf ormungsvorgang 
fur den Halsteil angepasstem Material) und eine anschlxessende 
Trocknung in einem dritten Ofen erfolgen. wenn nicht das Mu- 
ster an den Kunden bereits mit der Uberlackierung versehen 
war Danach kann das Einziehen des oberen Halstexles bzw das 
Umbordem des Halsrandes in einem weiteren mehrstuf xgen Vor- 
gange erfolgen. 

Es ist also ersichtlich. dass diesem bekannten Verfahren eine 
aanze Reihe von Nachteilen anhaftet: 

- relativ aufwendige Reinigung mit viel zu entsorgender 
Flussigkeit (Losungsmittel. Heisswasser) . da der Lack auf 
Fettreste am Haftgrund sensibel ist; 

- eine Produktion nach Bedarf ("just in time") ist wegen 
der umstellkosten einer Linie kaum moglich; 

- dadurch bedingt mussen die jeweils angef ertigten Chargen 
jeweils relativ gross sein. was zu Lagerhaltungskosten. sex as 
beim Kunden. sei es beim Produzenten, fuhrt; 

- durch das unmittelbare Bedrucken der Dosen geht vxel 
Ausschuss an Dosenmaterial verloren. das von seiner Funktxon 
als Behaltnis her an sich zu brauchen ware, dies aber auch 
durch mogliche Farbveranderungen wahrend des Betrxebes (z.B. 
durch tageszeitlich und jahreszeitlich bedingte Temperatur- 

schwankungen) ; ^ ^ • 

- die vielen Trocknungsvorgange sind energieauf wendxg; 

- da die Kaltverformung des Dosenkorpers . das Bedrucken 
und die letztliche Kaltverformung des Halsteiles in einem 
Durchgang erfolgt, legt eine Storung nur an einem Punkte dxe 
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gv. :e Produktion still, was zu weiteren Kosten fuhrt; 

- aus deinselben Grunde sind aber auch die Anschaf f ungsko- 
sten einer sc-chen Anlage relativ hoch;- 

- wegen der Durchfuhrung von Probedrucken sowie wegen des 
laufenden Druckbetriebes (nass in nass) ist teures Fachperso- 
nal fur jede Produktionslinie erf orderlich, d.h. eine Bedie- 
nung durch ungeschulte Kraf te ist im Druckbereich nicht mog- 
lich; 

- hohe Investitionskosten, vor allem auch fur die Druck- 
au sru stung ; 

- eingeschrankte Moglichkeiten fur die Ausgestaltung des 
Dekors . 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der im Oberbegrif f des Anspruches 1 genannten ; . t dahingehend 
zu verbessern, dass die Produktion, bei wenige;: Ausschussko- 
sten, gunstiger gestaltet werden kann. Erf ind ■.:igsgemass ge- 
lingt dies durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 

1- 

Zwar ist es bei Behaltnissen von einfachen geometrischen For- 
men, wie Zylindern oder Kegel stump fen, bekannt, eine Dekor- 
schicht nachtraglich aufzukleben. Dies schien aber bei Metall 
dosen mit eingezogenem Halsteil nicht moglich zu sein, weil j 
das Schichtmaterial beim Verformen des Halsteiles diese Ver- 
formung mitmachen muss. Erf indungsgemass gelingt dies aber 
durch eine entsprechende Anpassung und Auswahl des Materiales 
Dieses wird im allgemeinen mindestens dieselbe oder eine bes- 
sere Elastizitat (Elastizitatsmodul) aufzuweisen haben wie da 
Dosen material , doch wird nc:::* erlautert, dass auch, z.B. fiir 
Flaschen, gebrauchliche Schr-ampf f olien, d. h. ein unter Warme- 
einwirkung schrumpf ender Kunststoff , eingesetzt werden konnen 
In diesem letzteren Falle kann das Verformen des Halsteiles 
und der Folie gleichzetig erfolgen, indem wahrend des Verfor- 
mens der Folie Warme zugefuhrt wird, doch muss dies nicht 
sein, vielmehr konnte man die Folie erst nach Fertigstellung 
des Halsteiles durch nachtragliches Erwarmen anschmiegen. 
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Die durch die Erfindung erzielbaren Vorteile liegen bei Durch- 
sicht der obigen Liste der dem Stands der Technik anhaftenden 
Nachteile auf der Hand. Denn zunachst ist as einmal -cht er- 
forderlich. alle Vorgange unmittelbar hinterexnander ablaufen 
zu lassen. Damit ist es moglich. die ersten Verf ormungsschrxt- 
te durchzufuhren und den Dekor, je nach Auftragslage ("Dust xn 
time") zu einem spateren Zeitpunkt und tnit dem jeweils erfor- 
derlichen Muster und Text anzubringen. Damit entfallt aber 
auch der Auf wand an Ausschuss. denn die ^'""^"^,3 
konnen erst dem Kunden zugesandt und nach Approbation auf dxe 
Do^n geklebt werden. Dabei soli der Ausdruck "Adbasionsver- 
bindung" im allgemeinsten Sinne von "Anhaf ten" . z.B. auch 
durch Schweissung. verstanden werden. 

im allgemeinen wird dabei auch beim ^einigungsvorgang im Sin- 
ne des Anspruches 5. eingespart werden konnen, wexl .das Bekle 
bL ein^ fertigen. blattf 6rmigen Schicht im allgemexnen wenx- 
g^r heikel (besonders hinsichtlich FettrCckstanden) sexn wxrd. 
^ie oben bereits erlautert wurde. Eine weitere Ersparnxs er- 
gibt sich durch Entfall von Trocknungsvorgangen. .^^^^^ 
Llgemeinen eine Uberlackierung gewunscht sexn wxrd, dxe exnen 
anschliessenden Trocknungsvorgang bedingt. Daruberhxnaus ver 
mindem sich auch die investitionskosten. 

Ferner konnen fur die Bedruckung von Folien bzw. ^^-"^^-^^f " 
Gut rationeller und billiger arbeitende Maschxnen als J^^^^^J 
Bedrucken der Dosen selbst eingesetzt werden. J^^^^^^^! 
aber auch zu einer deutlichen Verminderung der Investxtxonsko 
sten. Uberdies werden neue, bisher bei solchen .^f ^J^; 

kannte Moglichkeiten fur den Dekor geschaffen. Bexspxele dafur 
sind die Auf bringung eines Pragedruckes ; die Verwendung von 
Druckverfahren und -arten. die bisher f^r solche ^os.nn.c^ 
angewendet werden konnten; oder das Hervorbrxngen von Metalx 

s^ef f ekten. 

das Bedrucken nicht mehr in der Fertigungslxnie fur die 
Dosen"durchgefuhrt werden muss, konnen die Folien gewunschten- 
fal!s tuch gesondert. z.B. von einer herk6nunlich ausgerusteten 



Da nun 



Druckerei 



. bezogen werden. so dass sich mindestens die An- 
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f angsinvestitionen fur eine solche Dosenhe^ stellung betracht- 
lich reduzieren. 

Gunstig ist es, wenn das Verfahren im Sinne des Anspruches 2 
durchgefuhrt wird, well damit leichter eine Anpa. 3ung der 
mechanischen Eigenschaf ten des Materiales des di<. Aussen- 
schicht bildenden Blattes an die des Materiales der Dose mog- 
lich ist. Im allgemeinen werden Legierungen verwendet werden, 
die ein Maximum an Duktilitat mit sich bringen. Solche Legie- 
rungen sind fur Zinn und Aluminium bekannt, im Falle von Mag- 
nesium ist die Legierung nach der EP-A-0 533 780 ein mogliches 
Beispiel. Gegebenenf alls konnten auch Bleifolien eingesetzt 
werden. 

Allerdings ist man durchaus nicht an Metallfolien gebunden, 
vielmehr bieten die Materialien nach Anspruch 3 eine mogliche 
Alternative, Im allgemeinen werden dabei modifizierte Vinyl- 
verbindungen, wie Polyvinyl alkohol oaer Vinyl -Copolytnere mit 
anderen, die Zahigkeitswerte verbessemden Zusatzen, wie Ma- 
leinsaureanhydrid (z.B. als Pforpf -Copolymer) , Ure than ode r 
Styrol, zweckmassig sein, wie sie etwa in zahlreichen Anmel- 
dungen der Allied-Signal Inc. beschrieben sind.. Auch Polyure- 
thane und -copolymere davon lassen sich fur das erfindungs- 
gemasse Verfahren einsetzen, wie auch Polyolefine, wie Poly- 
athylen. 

Wird eine Metallfolie als aussere Dekorschicht verwendet, so 
wird die Verwendung eines Klebers, und hier insbesondere eines 
Kohtakt- und/ Oder eines Druckklebers zweckmassig sein, obwohl 
gegebenenfalls auch eine Punktschweissung oder Linienschweis- 
SU-? moglich ware. Andernfalls ist eine Ultraschallschweissung 
zu timpfehlen, ein Verfahren, das fur die saubere Verbindung 
von Behalterteilen haufig angewandt wird. Schliesslich ist es 
auch moglich, den Behalter so weit zu erwarmen, dass eine 
thermoplastische Folie daran haften bleibt, was insbesondere 
fur die schon erwahnte Verwendung einer Schrumpf folie gilt. 
Dabei ware es moglich, zur Herstellung der Adhas ions verbindung 
erst eine Bindeschicht , beispielsweise aus thermoplastischem 
Kunststoff, anzubringen und diese mit der den Dekor tragenden 
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Schicht mittels einer Adhasionsverbindung, wie durch Ultra- 
schallschweissen, zu verbinden. 

Das erfindungsgemasse Verfahren wird zweckmassig mittels einer 
vorrichtung nach einem der Anspruche 6-8 durchgefuhrt und hat 
itn Ergebnis eine Metalldose nach einem der Anspruche 9 oder 



10. 



se Verfahren samt zugeho- 



Im folgenden sei das erf indungsgemas 
riger Anlage und Produkt an Hand von nicht-einschrankenden 

Beispielen beschrieben. 



BKTSPIEL 1 

Herstellung des Dosenkorpers 



Aus einem scheibenf ormigen Rohling aus Aluminium mat exnem 
Durchmesser von 50 mm und einer Hohe von 8 mm wurde auf exner 
Kaltpressmaschine des Typs Herlan ein zylindrischer Metalldo- 
senkorper eines Durchmessers von 50 mm. einer Wandstarke von 
etwa 0.4 mm und einer Hohe von annahernd 210 mm xn herkommlx- 
cher Weise gepresst. Anschliessend wurde der Metallkorper mit- 
tels Metallbursten innen und aussen gereinigt . Der so herge- 
stellte Dosenkorper vmrde dann an seinem of fenen Rand auf eine 
Lange von 200 mm abgelangt. Hernach wurde noch eine Anzahl 
gleicher Dosenkorper hergestellt und magaziniert. 



RKTSPIEL 2 

Bereitstellen des Dekors 



Eine in der Verpackungsbranche handelsubliche rechteckige, xn 
ihren Ausmassen dem Zylinderumf ange der Metalldose des Bex- 
spieles 1 entsprechende Folie aus Aluminium, ca . 0.03 mm dick, 
wurde mit einem gewunschten mehrfarbigen Dekor bedruckt . Es 
wurden mehrere solcher Folien mit verschiedenen Farbnuancen 
angefertigt, urn einen Vergleich durchfuhren zu konnen. Eine 
Anzahl dieser Folien mit einheitlicher , gewunschter Farbgebung 
wurde dann dazu bestimmt, auf die in Beispiel 1 hergestellte 



< 
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Metalldose aufgebracht zu werden. Die rest lichen Folien erga- 
ben einen kostenmassig unbedeutenden Aussc:.ass. Zwar wurden 
die Druck- und Farbmuster an Ort und Stelle ausgewahlt, doch 
ist klar, dass ein Versand der Folier zutn Kunden ohne Probleme 
hatte erfolgen konnen, und dass eine -nwe:- rinheit eines Kunden 
an der Produktionsstatte keinesfalls erforderlich war. 

Ein mechanisch gereinigter (gebursteter) zylindrischer Metall- 
dosenkorper des Beispieles 1 wurde mittels einer in der Eti- 
ketten- Oder Druckindustrie ublichen Auf tragswalze mit einem 
uber^den Walzenumf ang angebrachten Rr.ster von Auf tragsvertie- 
fungen an ihretn Umf ange mit einem handelsublichen Kontaktkle- 
ber versehen, so dass sich uber den Dosenumfanr in Raster von 
Klebestellen ergab. Hernach wurde durch Einleg-. der, gemass 
der obigen Beschreibung bedruckten Folie zwisch::;n Dose und 
eine Kaschierwalze die bedruckte Folie sauber auf den am Aus- 
senumfange des zylindrischen Dosenkorpers haftenden Klebstoff 
gedruckt. Ein uberstehende Stuck Folie wurde nach voll. andi- 
gem Bekleben des Dosenumf anges cibgetrennt, so dass die Kanten 
Stoss an Stoss lagen. Diese Dose wurde als "Dose A" bezeich- 
net . 

Sodann wurde ein zweiter Dosenkorper mit einer F ie versehen. 
Hier wurde jedoc^ zunachst die Folie mit einer c lichen Auf - 
tragswalze mit einem unter Druck klebenden Mitt versehen und 
dann auf den Dosenkorper auf kaschiert . Die so r dem Dekor 
versehene Dose wurde als "Dose B" bezeichnet . 

Auf die Dosen "A" wurde ein Lack aufgewalzt una dann in einem 
herkommlichen Ofen bei etwa 180®C und lei.chtem Unterdruck ge- 
trocknet . Die Oberflache der Dosen "B" wurden unbehandelt ge- 
lassen, doch war hier zwischen den Stosskanten der Folie ein 
geringer Spalt vorgesehen, der mit Lack gefullt wurde. Mit der 
Trocknung des jeweilig.en Lacks ergab sic:, auch eine Trocknung 
der Kleber sowie eine Absaugung etwaiger Losungsmittelreste . 
Das Aussehen beider Dosen war zuf riedenstellend und von einer 
herkommlichen bedruckten Dose kaum zu unterscheiden. 



BEISPIEL 3 
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Verschmalern des Halsteiles der Dosen 

Das sog. "Konif izieren" wurde in ublicher Weise vorgenotnmen . 
Dabei vmrde der Durchmesser der Dosenoffnung von ursprunglich 
50 mm auf 25 reduziert (50%) . Dies entspricht der maximalen 
derzeit ublichen Verschmalerung. so dass man davon ausgehen 
konnte. dass eine prozentual geringere Einziehung des Raises 
noch leichter und problemloser vor sich gehen werde. 

Die Lange der auf kaschierten Folien war in jedem Falle so ge- 
wahlt dass sie einen schmalen Rand am oberen Ende freilies- 
sen der jedoch derart bemessen wurde. dass dieser Folienrand 
beim Umbordeln des Dosenrandes von der Umbordelung uberdeckt 
wurde. in zweckmassiger Weise wurde hingegen der untere Fo- 
lienrand derart nahe an den Boden der Dose gelegt. dass hex 
beim Einwolben des Bodens gegen das Innere der Dose der Rand 
der Folie gegen den Boden gezogen wurde. Schliesslich wurde 
die Dose in seinem Inneren einer Eloxierungsbehandlung unter- 
zogen. Damit liess sich die Dose von aussen kaum von einer 
herkoramlichen. bis oben beschichteten Dose unterscheiden. 



RKTRPIEL 4 

Aufbringen einer Kunststof folie 

Ein Dosenkorper nach Beispiel 1 wurde mit einer einen ge- 
wunschten Dekor tragenden Kunstharzf olie in der oben im Bei- 
spiel 2 angegebenen Weise beklebt . Die Kunstharzf olie bestand 
aus einem von der Hoechst AG bezogenen und als Polyvinyl alko- 
hol ausgewiesenen Kunststof fmaterial von 0.025 mm mit einer 
hoheren Elastizitat als das Aluminiummaterial der Dose. Her- 
nach erfolgte ein Uberlackieren sowie in der Trocknung wie in 
Beispiel 2 worauf die Konif izierung begann. 

ES stellte sich heraus. dass dieses Material eine gleichmassi- 
gere Verteilung des Klebstoffes erforderte als das Metallfo- 
lienmaterial. urn eine Blasenbildung zu vermeiden. Daher wurde 
der Versuch in diesem Sinne wiederholt und ergab ein sehr zu- 
f riedenstellendes Ergebnis . 
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Der Versuch vmrde ein weiteres Mai mit einer F. ie einer Star- 
ke -^n 0,035 mm wiedarholt, da angenommen wurde, eine. starkere 
Fc:. : sei bezuglich der Klebstof fverteilung weniger empfind- 
licr. . Diese Ansicht bestatigte sich voll und ganz. 

Hieiauf wurde als weiterer Klebeversuch der Dosenkorper auf 
etwa 120*^0 erhitzt und so eine dunne Folie aus Polyathylen 
aufgeschweisst . Auf diese Bindeschicht wurde sodann eine De- 
kortragerf olie desselben Materiales mittels Ultraschall- 
schweissung auf kaschiert . Im wesentlichen bewahrte sich auch 
diese Art der Anbringung, doch war naturlich auf ein sauberes, 
glattes Anliegen der Folien am Dosenkdrper und aneinander zu 
achten. Beim Konif izieren/ d.h. Verengen des Halsteiles, zeig-^ 
te sich ubrigens, dass dieser Folienverbund die Verengung re- 
lativ gut mitmachte und ein sauberes und gefalliges Aussehen 
lief erte . 



BEISPIEL 5 
Aufbringen anderer Kunststof folien 

Beispiel 4 wurde wiederholt, doch wurde an Stelle der Poly- 
vinylalkohol folie eine solche aus einem von der Firma DuPont 
bezogenen Polyurethanelastomer verwendet. Nach den Hersteller- 
angaben handelte es sich um ein Copolymer, das im Hinblick auf 
eine gute Elastizitat ausgelegt worden war. Es zeigte sich, 
dass hier mit dem Rasterauf trag des Klebemittels bereits gute 
und zuf riedenstellende Ergebnisse erzielt werden konnten, d.h. 
ein solches Material wird im allgemeinen problemloser zu ver- 
arbeiten sein. 

Nun wurden Dosenkorper nach Beispiel 1 noch mit verschiedenem 
anderr 1, oben sowie in den Patentanspruchen genannten Blattma- 
terial beklebt, wobei sich die in Beispiel 4 wiedergegebenen 
Erfahrungen in geringerem oder starkeren Ausmasse bestatigten. 



BEISPIEL 6 

Aufbringen einer Schrumpf folie 
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Eine in Kellereien fur die Anbringung eines Dekors auf Fla- 
schen ublicherweise verwendete, unter Warmeeinwirkung schrump- 
fende Kunststof f olie wurde auf einem Dosenkorper nach Beispiel 
1 angebracht. Hiezu vmrde die Folie urn den Dosenkorper ge- 
wickelt und einem durch zwei Dusen auf geblasenen Heissluft- 
strom von annahemd 140 bis ISO^C ausgesetzt. Dabei schrumpfte 
die Folie auf den zylindrischen Dosenkorper eng anliegend auf 
wobei die Endrander noch durch ultraschallschweissung aneinan- 
dergeheftet vmrden. 

Nun erfolgte das Konif izieren, das sich von der Vorgangsweise 
nach Beispiel 3 dadurch unterschied. dass die Dose zunachst 
auf 80°C erwartat und dann die Verengung des Halsteiles unter 
weiterer Warmezufuhr von aussen durchgefuhrt wurde. Urn eine 
aleichmassige Warmeverteilung rund um den Hals zu erzxelen 
vmrden zuerst drei. dann aber vier Heissluf tdusen eingesetzt. 
wobei die Temperatur von 120o bis 180»C variiert wurde. Es 
ergab sich eine gute Haftung der Schrumpf folie an der Dose, 
die am Halsrand sodann derart umgebordelt wurde. dass der 
obere Rand der Folie abgedeckt wurde. Letztlich unterschied 
sich die fertige Dose praktisch in nichts (mit Ausnahme eines 
matteren Glanzes) von einer herkommlich hergestellten Dose. 
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P TENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zum Herstellen einer Metalldose mit einem rota- 
tionssynimetrischen Korper vorbestitnmten maximalen Durch- 
messers und einem gegenuber diesem Durchmesser verengten 
Halsteil, und mit einer ein Dekor tragenden Schicht aus 
verformbaren Material, bei dem der Dosenkorper zunachst 
kaltverformt und gereinigt wird und in einem nachf olgenden 
Verfahrensschritt das Verengen des Halsteiles zusammen mit 
der auf den Dosenkorper auf gebrachten Dekorschicht er- 
folgt, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht als geson- 
dertes Blatt bzw. Folie eines verformbaren Materiales zu- 
nachst mit dem Dekor versehen und erst dann durch eine Ad- 
hasionsverbindur. auf den Dosenkorper aufgebracht wird, 
bevor die Verf or-r.ung von Halsteil und verformbarer Schicht 
erf olgt . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
das gesonderte Blatt aus einer Metallfolie, vorzugsweise 
auf gleicher Basis wie das Metall der Dose bzw. aus einem 
Zinn- Oder Leichtmetall , wie Aluminium, bestent. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
das gesonderte Blatt aus einem Polymer, wie einem Poly- 
vinylalkohol oder einem Polyurethan, vorzugsweise einem 
Copolymer, z.B. einem Pfropf copolymer, wie einem mit Ma- 
leinsaureanhydrid gepfropftem Polyvinyl -Kunststof f , be- 
steht, insbesondere aber aus einer unter Warmeeinwirkung 
schrumpf enden Folie. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Adhasionsverbindung nach einem 
der f olgenden Merkmale vorgenommen wird: 

a) sie erf olgt mit Hilfe eines Klebemittels , insbesondere 
eines Kontakt- und/oder Druckklebers ; 
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b) sie erfolgt durch Ultraschallschweissen; 

c) sie erfolgt durch Erhitzen der Metalldose und Anbringen 
einer thermoplastischen Dekorschicht , insbesondere 
einer Schrumpf folie. 

; . verf ahren nach einem der vorhergehenden Anspruche . dadurch 
gekennzeichnet. dass wenigstens eine der folgenden Mass- 

nahmen durchgefuhrt wird: 

a) der Reinigungsvorgang ist ein im wesentlichen 
mechanischer Vorgang. z.B. durch Burs ten, Polieren etc. ; 

b) beim Umbordeln des f reien Dosenrandes wird 
die Utnbordelung uber den oberen Rand der Folie gelegt; 

c) der untere Folienrand wird so angebracht, 
dass er bei der Verformung des Bodens nach innen an die 
Unterseite der Dose gezogen wird; 

d) die Verformung des Halsteiles der Dose er- 
folgt mindestens zum Teil gemeinsam und gleichz'eitig mit 
dem Verformen der daran angebrachten Folie. 

6. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche. mit einer Formmaschine zum Kaltver- 
f 6rmen einei Metallrohlings zu einem Dosenkorper und einer 
nachfolgenden Reinigungsvorrichtung. der eine Einziehvor- 
richtung fur den Halsteil der Dose nachgeschaltet ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Einziehvorrichtung eine Ad- 
hasionsverbindungsungsvorrichtung fur eine auf die Dose 
auf zubringende Dekorschicht vorgeschaltet ist. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Adhasionsverbindungsvorrichtung mindestens eines der fol- 
genden Merkmale aufweist: 

a) sie besitzt eine Auf trageinrichtung fur ein Klebemit- 
tel; 

b) sie besitzt eine Ultraschallschweisseinrichtung; 

c) sie besitzt eine Erhitzungseinrichtung fur die Metall- 
dose sowie eine Kaschiereinrichtung fur eine thermopla 
stische Dekorschicht, insbesondere fur eine Schrumpf - 
folie . 
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8. Anlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Reinigrungseinrichtung im wesentlichen eine mecha- 
nisch reinigende Einrichtung ist und z.B. eine Burstein- 
richtung und/oder eine Poliereinrichtung, aufweist, 

9. Metalldose, die nach einem Verfahren nach den Anspruchen 1 
bis 5 hergestellt ist, mit einem rotationssymmetrischen 
Korper vorbestimmten maximalen Durchmessers und einem ge- 
genuber diesem Durchmesser verengten Halsteil, und mit 
einer ein Dekor tragenden Schicht aus verf ormbaren Mate- 
rial, dadurch gekennzeichnet , dass die Schicht an der Aus- 
senseite der Metalldose mittels Adhasion anhaftet. 

10. Dose nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , dass sie we- 
nigstens eines der f olgenden Merkmale aufweist : 

a) die Schicht besteht aus einer Metallfolie, vorzugsweise 
auf gleicher Basis wie das Metall der Dose bzw. aus 
einem Zinn- oder Leichtmetall , wie Aluminium; 

b) die Schicht besteht aus einer Kunststof f olie, vorzugs- 
weise einer thermoplastischen Kunststof f olie, insbeson- 
dere aus einer Schrumpf f olie . 
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